
SIERRAS 
PARA MÁQUINAS 
HERRAMIENTAS DE PRECISIÓN FIABLES 

En 1969 Bahco fue pionero en el desarrollo de una 
nueva técnica con la que fue posible combinar y 
utilizar las mejores características del acero para 
muelles con la resistencia al desgaste del acero 
rápido. Los dos materiales son soldados al vacío. 
Los dientes son fresados por la parte del acero 
rápido, lo que permite una perfecta unión con el 
acero para muelles, de gran dureza y flexibilidad. 

Las sierras Bahco para máquinas ofrecen unas 
características de corte óptimas, una larga vida 
y un corte más rápido. Nuestro producto más 
destacado, Sandflex®, "la hoja de sierra irrompible" 
es por tanto la elección más segura cuando se 
trata de productividad, coste por corte, seguridad y 
condiciones medioambientales. 
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SIERRAS DE CINTA 
SÉ INTELIGENTE, ¡UTILIZA N U E S T R A S S I E R R A S D E CINTA! 

La mejora continua y la inversión en l+D+l han dado 
como resultado productos innovadores y de alto 
rendimiento, tanto para el corte multiuso como para 
el corte industrial. Ofrecemos numerosos productos 
patentados: desde el único e incomparable diseño 
Easy Cut, que simplifica el complejo proceso de 
elección de la hoja, hasta las más modernas hojas de 
carburo de tungsteno de alto rendimiento con dientes 
triscados y sin triscar usadas en las aplicaciones 
más exigentes y complejas, tales como la industria 
aeroespacial comercial y militar, centrales nucleares y 
eléctricas y otras industrias de alta tecnología. 

En este capítulo, incluimos terminología, tablas 
para la correcta selección del paso de diente, datos 
de selección de la velocidad de corte y guías de 
dentados tanto para sierras bimetal o de carburo de 
tungsteno. Además, también ofrecemos consejos y 

ayuda sobre cómo solucionar problemas de corte para 
nuestros usuarios de aplicaciones de corte industrial. 
Por ejemplo, nuestro programa BandCalc T M patentado 
ha sido diseñado para recomendar la selección de hoja 
adecuada usando los datos de nuestros usuarios sobre 
el tipo de máquina y forma y tamaño del material. 

La calidad es nuestra prioridad numero 1, y la 
regularidad del producto es parte de tal prioridad. Esto 
lo conseguimos con el sistema de aseguramiento de 
la calidad Bahco bajo el marco de la ISO 9001 - 2000. 

Nos esforzamos por mejorar continuamente nuestro 
sistema de gestión de calidad centrándonos en las 
necesidades y satisfacción del cliente. La mejora 
continua es fundamental en nuestros procesos 
productivos, pues creemos en la realización de 
mejoras cada día para desarrollar nuestros 
productos continuamente. 

SIERRAS DE CINTA BIMETÁLICAS 
Nuestros dientes de acero rápido combinados con 
una aleación de acero flexible producen las hojas de 
sierras de cinta más rentables para la mayoría de 
las aplicaciones de corte de metales. 

Las hojas de sierras de cinta bimetal cubren 
la mayoría de las necesidades del mercado, 
incluyendo sierras polivalentes y de corte de 
contornos, corte de tubos y perfiles, corte de 
fundición y corte industrial. 

SIERRAS DE CINTA CARBIDE 

Las hojas de sierras de cinta Sandflex® cortan 
diferentes tipos de acero (estructural, mecanizado, 
colado, templado, acero rápido, nitrurado, . . . ) 
bronce, cobre, níquel, hierro fundido, titanio y otros. 

El acero de alto rendimiento y diferentes grados de 
carburo de tungsteno optimizado producen unas 
prestaciones de corte de primera calidad. Estos 
productos nos darán un corte más rápido y duradero 
que cualquier otra hoja de sierra de cinta en una gran 
variedad de aplicaciones de corte. 
Especialmente diseñadas para cortes eficientes en 
materiales difíciles y abrasivos, o para cortes de alto 
rendimiento de piezas grandes y difíciles de cortar. 
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EASY CUT 
FÁCIL DE USAR 

BAHCOI 

El diseño patentado anti rotura de dientes crea una 
hoja más duradera, que no romperá los dientes 
como otras hojas. Esto permite al usuario dedicar 

más tiempo al corte y menos al cambio de hojas. 
Elija Easy-Cut para aplicaciones generales de 
cintas de sierra - la elección es fácil. 

¡LAS H O J A S E A S Y CUT CORTAN C A S I C U A L Q U I E R C O S A SIN 
CAMBIAR L A S H O J A S ! 

Acero para herramientas 
Acero bajo en carbono 
Acero inoxidable 
Aluminio 
Cobre 
Latón 
Madera 
Plástico 
Chapa 

Tubos 
Sólidos 
Haces 
Tuberías 
Canalones 
Ángulos 
Vigas en I 
Vigas en H 
Barras perforadas 

FÁCILES DE PEDIR 

Simplemente especifique el ancho y largo deseado. 
El diseño único de los dientes, patentado, corta 
cualquier tamaño y forma en prácticamente cualquier 
material, eliminando al mismo tiempo la necesidad de 
especificar el paso o forma de los dientes. 

Elija S (pequeña), M (mediana) o L (grande), 
en función de la gama de corte que necesite. 

EASY-CUT - datos de corte 

Código Tamaño de la hoja Código 
Anchura x grosor 

38S7 -13 -0 .6-EZ-S 1 3 x 0 . 6 

38S7-13-0.6-ËZ-M 1 3 x 0 . 8 

3857 13 -0 .6-EZ-L 13 x 0 6 

3857-20-0.9-EZ-S 2 0 x 0 . 9 

3857-20-0.9-EZ-M 2 0 x 0 . 6 

38á7.20-0,9-EZ-L 20 x 0.9 

38S7-270.9-EZ-S 27 x 0.9 

3857-27-0.9-EZ-M 27 x 0.9 

3857-2 7-0.9-EZ-L 27 x 0.9 

3857-34.1 1-EZ-S 34 x 1.1 

3857-34-1.1 -EZ-M 3 4 x 1 . 1 

3857-34- 1 .1-EZ-L 3 4 x 1.1 

Para cualquier gama de 
tamaños 

Tamaño del material (mm) 
1 2 3 5 10 20 30 40 

I 
50 75 100 150 200 

Pequeño: B u e n acabado 
superficial 

Mediano: Buena duración 
de la banda 

Grande: Velocidad de 
corte 
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TERMINOLOGÍA 

b: anchura de la hoja 
s : espesor de la hoja 

h: profundidad del diente 
t: paso del diente 
a: angulo de ataque 
g: angulo de desahogo 
w: anchura de set 

Tipos de triscado 
El triscado e s la inclinación o ángulo que s e da al diente de la 

hoja de sierra para lograr el espacio preciso para el cuerpo y los 

filos de corte. Existen diferentes tipos de triscado: 

Triscado Raker 
En el triscado Raker, un diente está inclinado hacia la izquierda, 

otro lo está hacia la derecha y un diente (Raker) no va triscado. 

Este tipo de triscado s e utiliza en la mayoría de las hojas con 

paso uniforme, como las normales o de gancho. También se em­

plea para hojas de sierra para corte de contornos y de fricción 

en sierras industriales vert icales. 

Triscado Combo 
E n el tr iscado Combo, empleado en hojas con dentado combo, un diente 

sin t r iscar (Rake r ) v a seguido por dientes siguiendo la secuenc ia izqui­

erda, derecha, izquierda, derecha. E s t e patrón se repite en c a d a ser ie de 

dientes, empezando y terminando por el diente más grande del diseño. 

DIENTES POR PULGADA (DPP) 
El número de dientes por pulgada (DPP) define el paso de la hoja 

y puede variar desde menos de 1 a 24". En piezas de paredes 

delgadas, como tubos, tuberías, chapa, etc., se requieren dientes 

finos para evitar que éstos se dañen o se rompan. En grandes 

cortes transversales, se deben utilizar sierras de paso más ancho, 

por ejemplo, menos dientes por pulgada. Cuantos menos dientes 

entren en contacto con la pieza, mayor será la capacidad de 

corte. Esto se debe a que la capacidad de penetración de cada 

uno de los dientes e s mayor si la presión de avance de la sierra 

se reparte en el menor número posible de dientes. 

Por tanto, los pasos más gruesos (pocos D P P ) aumentan la 

productividad y proporcionan unos espacios para virutas más 

grandes, que son los deseables. 

E n materiales blandos, como aluminio y bronce, se requieren 

mayores espacios para virutas. Un paso más ancho evita que 

las virutas se amontonen y apiñen entre los dientes, lo que 

podría dañar el corte y la hoja. 

FACTORES QUE INTERVIENEN EN EL CORTE 
CON SIERRA DE CINTA 
Máquina 
Comprobar con frecuencia: 
• E l funcionamiento del cepillo de virutas 
• E l desgaste y la alineación de las guías 
• L a tensión de la cinta con un tensiómetro 
• L a velocidad de la cinta con un tacómetro 
• L a concentración del refrigerante con un refractómetro 

Refrigerante / Fluido de Corte 
El refrigerante lubrica, enfría y evacua las virutas del corte 

E s importante: 

• Utilizar un fluido de corte apropiado 

• Emplear la concentración recomendada de fluido de corte 

• Comprobar que el refrigerante de corte llega al punto de corte 

con baja presión y flujo abundante 

Pieza 
• Compruebe que la pieza esté firmemente sujeta para que no 

vibre ni gire 

• No emplee piezas dobladas o dañadas 

Rodaje 
Para obtener la máxima vida de hoja, respete las 

recomendaciones en cuanto a velocidad de la cinta, pero reduzca 

el avance a 1/3-1/2 durante los primeros 10 minutos de corte. 

D u r a n t e l o s s i g u i e n t e s 1 0 m i n u t o s , a u m e n t e e l a v a n c e 

p r o g r e s i v a m e n t e h a s t a q u e a l c a n c e e l n i v e l d e 

a v a n c e r e c o m e n d a d o . 

Protector de dentado 
Con el fin de evitar que las puntas de los dientes s e fragmenten 

prematuramente, mantener el protector del dentado colocado en 

la hoja hasta que ésta quede montada en la máquina. 

Avance/Virutas 
E s importante que cada diente de la hoja corte las 

virutas con el espesor correcto. Esto se ve determinado por la 

selección del paso entre dientes, la velocidad de la cinta y el 

avance. Empiece seleccionando el paso correcto a partir de los 

diagramas de la página 6 "Paso de dientes para piezas macizas", a 

continuación ajuste la velocidad de la cinta, conforme a las tablas de 

la página 7 "selección de velocidad". Ahora puede ajustar el avance 

correcto estudiando las virutas producidas por la hoja al cortar. Utilice 

las ilustraciones (abajo) y ajuste su avance o velocidad de corte de 

acuerdo con ellas. 

Si desea información adicional relativa a datos de corte consulte 

con su representante local Bahco, quien podrá proporcionarle los 

parámetros de corte que mejor se adapten a su aplicación específica. 

1. Virutas finas o pulverizadas: aumente el avance o reduzca la 
velocidad de la cinta 

2. Virutas r izadas y sueltas: corrija datos de corte 
3. Virutas gruesas, pesadas o azules: velocidad demasiado 

elevada, reduzca el avance o aumente la velocidad de la cinta 

1. 
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SELECCIÓN D E L PASO DE D IENTES PARA P IEZAS MACIZAS 

pulgadas ¿ 
500 1000 20 >20 

El diagrama le ayudará a seleccionar el paso 
correcto para cortar piezas macizas. 

La elección ideal se encuentra en la parte más 
ancha de cada campo. 
Ejemplo 1: 
Para cortar una barra de 0 150 mm, (6") 
usar 2/3 DPP ó 1.4/2 DPP si usa una hoja de 
paso variable, y 2 DPP si ha elegido una hoja de 
paso uniforme. 

Ejemplo 2: 
Para cortar materiales blandos, como 
plásticos, aluminio o madera, elija un paso el doble 
de grueso del recomendado. 

C O R T E DE TUBOS Y P E R F I L E S 

Para cortes de piezas de aluminio de 13-20 mm 
de espesor (1/2"-%") use una hoja de 5/8 
DPP o de 6 DPP. 

E l diagrama le ayudará a encontrar el paso de 
dientes adecuado para el corte de tubos y perfiles. 

El paso recomendado para cortar perfiles se halla 
en el campo donde la anchura se cruza con el 
grosor de la pared del perfil. 

Ejemplo 3: 
Para cortes de perfiles en U de 100 x 10 
mm (4" x .4") seleccione una hoja de 5/8 DPP 
o una de 4/6 DPP. 

El paso de dientes recomendado se halla en el 
campo donde el diámetro exterior se cruza con el 
grosor de la pared de la tubería a cortar. 

Ejemplo 4: 
p u l g a d a s Para cortes de tubos de 40 x 1,6 mm (1.5" x 06"), 

utilícese una hoja de 10/14 DPP. 

pulgadas 



SELECCIÓN DE VELOCIDAD 
Metros/minuto para 0 mm 

M a t e r i a l 1 0 0 - 3 0 0 > 1 0 0 0 

C -

3857 3853 

1 Aceros estructurales, acero para mecanizado 1CC 85-g5 6C-75 4C-6C 6 % + + 

2 Aceros estructurales, aceros revenidos y templados 8C 7C-8C 6C-68 4C-5C 6 % J + 

3 Aceros cementados, acero para muelles, aceros revenidos 
y templados 

75-1CC 6C-8C 45-65 3C-4C 
8 % 1 + 

4 Aceros para herramientas no aleados, acero para rodamientos 60-65 55-6C 35-45 25-35 8 % 

5 Acero rápido 45-5C 4C-45 3C-35 2C-25 8 % 

6 Aceros de herramientas para trabajo en frío 3C-35 25-3C 2C-25 15-2C D R Y 

7 Aceros de herramientas, aleados 45-65 45-6C 4C-6C 2C-4C 8 % 

8 Aceros nitrurados, aceros de alta aleación para trabajo en caliente 40-45 35-4C 25-3C 2C-25 8 % 

g Hierro fundido 5C-6C 45-5C 3C-4C 25-3C D R Y 

1C Aceros resistentes a la oxidación y a los ácidos (ligeros) 4C-45 4C-45 35-4C 3C-4C 1 C % 

11 Aceros resistentes a la oxidación y a los ácidos (pesados) 3 5 4 C 3C-35 2C-3C 19-22 1 C % 

12 Aceros dúplex y termo resistentes 25-3C 2C-25 15-2C 14-16 1 C % 

13 Aleaciones de níquel y de níquel-cobalto 15-2C 13-15 1C-12 1C 1 C % 

14 Titanio, aleaciones de titanio; cuproaluminio 3C-35 25-3C 2C-25 16-18 1 C % 

15 Máquinas de corte horizontal, aluminio, aleaciones de aluminio 12C 12C 12C 12C 2 5 % 

16 Máquinas de corte vertical, aluminio, aleaciones de aluminio 3CCC 21CC-25CC 125C-2CCC 5CC-12CC 2 5 % 

17 Latón 12C 12C 9C-12C 8C-1CC 4 % 

18 Cobre 12C 11C 8C-1CC 6C-8C 1 5 % 

Selección de hoja 

3851 3851 
PSG 

3854 
PHG 

++ 

++ 

++ 

+++ 

+++ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

+++ 

+++ 

+++ 

3854 
PQ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

+++ 

^ 1 +++ 

+ + 

+ + 

A mayor tamaño, menor velocidad Bueno + Mejor ++ E l Mejor +++ 

Metros/minuto para 0 mm 

10-65 100-300 400-800 >1000 Coolant 

Aceros estructurales, acero para mecanizado 200 

Aceros estructurales, aceros revenidos y templados 140 

Aceros cementados, acero para muelles, aceros revenidos 

y templados 1 2 0 - 1 3 0 

Aceros para herramientas no aleados, acero para rodamientos 100 - 120 

1CC-11C 

Aceros de herramientas para trabajo en frío 

Aceros de herramientas, aleados 

Aceros nttrurados, aceros de atta aleación para trabajo en caliente 

8C-1CC 

85-95 

75-85 

Hierro fundido 

Aceros resistentes a la oxidación y a los ácidos (ligeros) 

Aceros resistentes a la oxidación y a los ácidos (pesados) 

Aceros dúplex y termo resistentes 

Aleaciones de níquel y de níquel-cobalto 

Titanio, aleaciones de titanio; cuproaluminio 

Máquinas de corte horizontal, aluminio, aleaciones de aluminio 

Máquinas de corte vertical, aluminio, aleaciones de aluminio 

9C-1C5 

8C-11C 

8û-gC 

1CC-115 

3Û-4C 

5Û-6C 

25C 

5CCC 

25C 

16C-19C 

8C-9C 

11C-15C 6C-9C 

85-115 5C-7C 

75-11C 4C-6C 

4C-5C 

5C-6C 

6C-9C 

6C-75 

6C-9C 

8C-9C 

7C-8C 

6C-75 45-65 

6C-7C 5C-6C 

6C-7C 45-6C 

9C-95 6C-75 4C-55 

8C-1CC 

7C-8C 

8C-1CC 

25-3C 

4C-5C 

25C 

7C-95 65-8C 

6C-7C 

65-8C 

2C-28 

35-15 

25C 

4C-5C 

5C-6C 

15- 2C 

16- 18 

25C 

4CCC-5CCC 3CCC-4CCC 2CCC-3CCC 

25C 

22C 

18C-24C 

13C-19C 

14C-16C 

1CC-12C 

1 2 % 

1 2 % 

1 C % 

1 C % 

Selección de hoja 
3868 3868 3881 3881 3860 
TSX TSS THQ THS TMC TS 

D R Y 

8% 

8% 

1 2 % 

1 2 % 

1 3 % 

1 2 % 

1 2 % 

1 2 % 

2 5 % 

2 5 % 

30 3869 

+ 

+ 

^ ^ ^ H +++ +++ +++ +++ ^ ^ ^ H 

A mayor tamaño, menor velocidad 

4 % 

1 5 % 

Bueno + Mejor ++ El Mejor +++ 

BandCalc™ e s un programa de ordenador 
interactivo disponible en C D para determinar 
con rapidez la mejor hoja para cada 
corte, en base a las necesidades de los 
usuarios; material a cortar, máquina, 
pieza etc. Una vez seleccionada la hoja, el 

programa suministra la información relativa 
a la velocidad de la cinta y el avance. E s una 

excelente herramienta para aquellos que desean 
mejorar su eficacia. También calcula el coste por corte, teniendo 
en cuenta todos los factores, incluido el coste de la máquina. 
BandCalc™ está disponible en 10 idiomas. 

El nuevo Selector de Velocidad y Avance de Corte de la Sierra 
de Cinta es una buena guía para la correcta selección de ambos 
parámetros. Existen dos: uno para bi-metal y otro para corte con 
sierras de cinta de carburo. Consulte a representante local de Bahco. 

Bi-metal 

Carburo 

12C-14C 

11C-12C 

3C-1CC 

Acero rápido 1 C % 

.atón 

24C Cobre 
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BAHCO 

GUÍA PARA LA SOLUCIÓN DE PROBLEMAS 
Datos importantes 

Rotura de Corte 
la hoja torcido 

Rotura del 
dentado 

Superficie 
rugosa 

Desgaste 
rápido del 
dentado 

La cinta 

Vibración patina 

Guías y brazos guía 
Compruebe y ajuste las guías con regularidad. 

Compruebe si están gastadas y reemplazarlas 

si fuera necesario. Posicione las guías lo más 

cerca posible de la pieza 

Guías 
desgastadas 
o guías 
colocadas 
demasiado 
separadas 

Las guías están 
muy separadas, 
gastadas, o mal 
ajustadas. 
La guía está 
floja 

Guías mal 

ajustadas 

Volantes de la cinta 
Los volantes deben mantenerse en buenas 

condiciones y debidamente alineados 

Volantes de la 
cinta 
desgastados 
o demasiado 
pequeños. 
Pruebe con 
una cinta más 
estrecha 

E l volante 

está 

desgastado 

Cepillo de virutas 
Comprobar que el cepillo de virutas está 

ajustado correctamente y cambiarlo con 

regularidad 

El cepillo de 
virutas no 
funciona; las 
gargantas 
están llenas 

E l cepillo de 

virutas no 

funciona 

Tensionado de la cinta 
S e requiere una tensión correcta de la cinta para 

obtener un corte recto. Medir con el tensiómetro 

Bahco 

Tensión 

de la cinta 

demasiado 

elevada 

Tensión 

de la cinta 

demasiado 

baja 

Tensión 

de la cinta 

demasiado 

baja 

Tensión 

de la cinta 

demasiado 

baja 

Refrigerante/Fluido de corte 
S e precisa refrigerante para lubricar y 

enfriar. Compruebe la concentración con 

un refractómetro Bahco. Utilice un buen 

refrigerante. Debe alcanzar el punto de corte 

con una presión baja y un flujo abundante 

Muy poco 

refrigerante o 

concentración 

incorrecta 

Velocidad de la cinta 
La velocidad de la cinta debe ser seleccionada 

correctamente. Compruebe la velocidad de la 

cinta utilizando el tacómetro Bahco 

Velocidad 

de la cinta 

demasiado 

baja 

Velocidad 

de la cinta 

demasiado 

baja 

Velocidad 

de la cinta 

demasiado 

alta 

Vibraciones 
normales, 
velocidad 
ligeramente 
alta o 
ligeramente 
baja 

Velocidad de alimentación 
Elegir el avance de manera que el dentado de la 

hoja de la sierra pueda trabajar adecuadamente 

Paso 
La selección del paso de dientes adecuado es 
tan importante como la elección del avance y la 
velocidad correctos 

Avance 

demasiado 

elevado 

Avance 

demasiado 

elevado 

Avance 

demasiado 

elevado 

Avance 

demasiado 

elevado 

Avance 
demasiado 
elevado o 
demasiado 
bajo 

Avance 
demasiado 
elevado o 
demasiado 
bajo 

Avance 

demasiado 

elevado 

Velocidad de alimentación 
Elegir el avance de manera que el dentado de la 

hoja de la sierra pueda trabajar adecuadamente 

Paso 
La selección del paso de dientes adecuado es 
tan importante como la elección del avance y la 
velocidad correctos 

Paso de 

dientes 

demasiado 

pequeño 

Paso de 

dientes 

demasiado 

pequeño. 

Gargantas 

llenas 

Paso de 

dientes 

demasiado 

grueso 

Paso de 

dientes 

demasiado 

fino 

Forma de los dientes 
Cada forma de diente tiene su aplicación ideal 

Dentado muy 

débil 

Selección 

de dentado 

errónea 

Utilice Combo 

Rodaje 
Las hojas de sierra de cinta nuevas deben tener 

un rodaje para obtener el máximo de vida útil. 

Nunca cortar en un surco antiguo 

Rodaje 

realizado 

de forma 

inadecuada 

Rodaje 

realizado 

de forma 

inadecuada 

Rodaje 

realizado 

de forma 

inadecuada 

Vida de la hoja 
Todas las hojas pueden desgastarse. Vigile los 

signos de desgaste 

Cinta gastada 
Cinta 

gastada 

Cinta 

gastada 

Superficie 
Una mala calidad superficial de la pieza acortará 

la vida de la hoja. S i la superficie es mala 

reduzca la velocidad de la cinta 

Defectos en la 

superficie, p. 

ej. escamas, 

óxido, arena 

Sujeción 
Compruebe que la pieza está firmemente sujeta. 

Esto es especialmente importante en el 

aserrado de haces de piezas. No utilice piezas 

dobladas o dañadas 

La pieza se 

mueve 

La pieza 

no esta ade¬

cuadamente 

sujeta 
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GUÍA DE DENTADOS 
BI-METAL 

Bahco se esfuerza continuamente por producir nuevos e innovadores diseños de dentado con el fin de maximizar 
la vida de la cinta y obtener cortes eficientes. 

Combo 

Hook 

HA 

PF 

PQ 

PR 

PS 

EZ 

PSG 

PHG 

Diente de diseño tradicional con ángulo a 0°. Adecuado para el corte 

multiuso de tubos de paredes delgadas y perfiles de la mayoría de 

los materiales. 

Diente de diseño tradicional con ángulo de ataque a 10°, empleado para 

metales no ferrosos, madera y plásticos. 

Evolución del tradicional diseño Hook perfeccionado para el corte de 

aluminio en aplicaciones de fundición. 

Específicamente diseñado para el corte de haces de tubos y perfiles con 

una excelente capacidad y vida de la herramienta. Diente muy fuerte con 

un perfil positivo a 6°. 

Diseño de dentado muy agresivo a 17° positivo para lograr una buena 
penetración en materiales difíciles de cortar como los tubos de acero 
inoxidable, aceros de rodamientos, aceros para herramientas y aleaciones 
especia les con propiedades de endurecimiento por deformación. Los 
diferentes niveles de triscado producen un perfil de corte multiviruta que 
reduce la fuerza de corte y mejora la vida de la hoja. 

El innovador ángulo de ataque triscado a 10° para 2/3 y 3/4 D P P y 8° en 

4/6 y 5/8 DPP, hace de P R una buena hoja ligera para el corte industrial 

desde piezas pequeñas hasta las de tamaño medio. 

Diseño de alta productividad con un ángulo de ataque de 10-15°. Un 

elevado ángulo de cuña y un gran espacio en la garganta lo convierten en 

una herramienta excelente para el corte de grandes piezas. 

Este diseño patentado se emplea en las hojas E a s y Cut. Es te diseño 
hace de la sierra una herramienta muy versátil para el corte de todos 
los materiales más comunes, siendo a la vez muy resistente a la rotura 
de dientes. Ideal para pequeños talleres que corten piezas de tamaños 
diferentes en una gran variedad de materiales. 

El Combo P S G e s un dentado con ángulo de ataque positivo. E s el 

dentado ideal para cortes industriales de secc iones de tamaño medio a 

grande en una amplia gama de materiales, especialmente aceros aleados 

e inoxidables. 

E l Combo P H G e s un dentado patentado, amolado, con ángulo de ataque 

positivo para una buena penetración en secc iones grandes de aleaciones 

difíciles de cortar y materiales de endurecimiento por deformación. 

10 

Polígono Indutrial O Rebullón s/n. 36416 - Mos - España - rodavigo@rodavigo.com 

mailto:rodavigo@rodavigo.com


BAHCOl 

GUÍA DE DENTADOS 
C A R B I D E 

Bahco ofrece una completa serie de hojas de sierra de cinta de carburo de tungsteno de dientes triscados y sin 
triscar, para garantizar que podemos cubrir las necesidades de nuestros clientes de cortes de producción. 

THQ 

TMC 

TMC-W 

TS 

TSX 

TSS 

THS 

Este dentado multiviruta está diseñado para cortar Inconel, 
Waspaloy y titanio. Con un triscado estándar ancho para 
aplicaciones donde el pinzamiento e s un problema, genera 7 
virutas con el fin de reducir las fuerzas de corte y aumentar la vida 
de la herramienta. Para el corte de materiales de tamaño medio 
a grande. 

Este diseño de dentado es utilizado en nuestra hoja de 
sierra CARBIDE sin triscar. Con un diseño de 7 virutas y 
destaca en aplicaciones de corte de aleaciones difíciles de 
cortar en máquinas estables. 

Idéntico al TMC pero con una mayor anchura de triscado, 
para evitar el pinzamiento, en particular cortando Inconels 
con superficies de acero cementado. 

Este diseño de dentado de triple viruta tiene un ángulo de 
ataque de 7° y ha sido diseñado para el corte de fundición. 
Sin embargo, también ofrece un muy buen rendimiento con 
cintas estrechas cortando acero inoxidable y aceros de 
alta aleación. 

Este diseño de dentado de triple viruta tiene un ángulo de ataque de 

10°. E s ideal para cortar grandes secciones de materiales difíciles y 

abrasivos. L a ventaja de una hoja tr iscada estriba en que e s mucho 

más resistente en máquinas poco estables, que otras sin triscar. 

S e trata de un diseño de dentado único y patentado. 

Idéntico diseño que el T S X pero con el rodaje de la sierra efectuado 

en fábrica. Diseñado para eliminar la necesidad de llevar a cabo 

el proceso de rodaje de las sierras en máquina y permitir cortar 

con la velocidad/avance óptimos desde el primer corte en aceros 

inoxidables. S e trata de un diseño de dentado único y patentado. 

Mismo diseño que el THQ pero con un nivel de ruido 
extremadamente bajo. No resulta adecuado para 
aplicaciones de corte de titanio. 



SIERRAS DE CORONA DISEÑADAS 
PARA USO PROFESIONAL 
Las sierras de coronas Bahco establecen un 
nuevo patrón en precisión, calidad, vida y 
versatilidad. No importa el material que esté 
cortando, Bahco ofrece las sierras de corona y 
brocas más adecuadas para abordar el trabajo, 
una y otra vez. 

Cada detalle de las sierras de corona Bahco, 
desde el diseño del dentado hasta la tecnología 
utilizada para fabricarlas, ha sido diseñado para 
mejorar la productividad y destreza del usuario. 
Las sierras de corona Bahco se adaptan a 
todas las taladradoras eléctricas portátiles y 
taladradoras verticales. 

Los soportes Power Driver P D consiguen estabilizar las 
operaciones de corte y distribuyen la fuerza del mismo en la 
sierra de manera muy eficiente. 

Los soportes Power Driver 
P D consiguen estabilizar las 

operaciones de corte y distribuyen 
la fuerza del mismo en la sierra de 

manera muy eficiente 

Ranuras para la retirada de 
restos de corte 

Brocas piloto 
de acero 

rápido 

Cuerpo Sandflex® bimetal 
para máxima seguridad 

wjmm 
Muelle expulsor 
para facilitar la 
retirada del resto 
de corte 

Dentado endurecido 
de acero rápido 

Cuerpo endurecido para 
máxima fuerza 
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BAHCO 

¡MÁS AGUJEROS POR TU DINERO! 
VIDA MÁS LARGA Y CORTES RÁPIDOS CON EL MÍNIMO ESFUERZO 

La calidad de las sierras de corona no reside en su 
color o embalaje. Está en la elección del material, 
el diseño, el perfil del dentado y, por último pero 
no menos importante, en la construcción del 
soporte. En apariencia muchas sierras de corona 
parecen iguales, pero puestas a prueba se dará 
cuenta rápidamente de que las diferencias 
son considerables. 

En nuestros laboratorios de sierras Bahco, 
ponemos a prueba todas las sierras de corona del 
mercado. Sabemos donde residen sus similitudes 
y diferencias. Existe una clara diferencia de límite 
de rendimiento entre herramientas de calidad 
profesional y otras alternativas más adecuadas 
para aficiones; e incluso en algunos casos no 
adecuadas para ningún uso en absoluto. 

SIERRAS DE CORONA SANDFLEX® 
Las sierras de corona Sandflex® de Bahco tienen 
un dentado 4/6. Variando la distancia entre los 
dientes, se consigue un corte más suave con menos 
vibración, incluso en materiales difíciles de cortar. 

La forma de dentado agresivo corta rápidamente, 
mientras la amplitud de las gargantas de los 
dientes y de los pasos permiten retirar el material 
con mayor facilidad. 

Todas las sierras de corona VIP están fabricadas 
con acero Sandflex® bi-metal y dientes endurecidos 
de acero rápido de alta aleación (HSS). El bi-metal 
proporciona una mayor seguridad, ya que no se 

fractura ni con sobrecarga. Proporciona el mejor 
rendimiento de corte en todos los materiales, desde 
madera a acero inoxidable, proporcionando además 
una mayor resistencia al desgaste. 
• Produce agujeros limpios y precisos en la mayoría 

de los materiales 
• El filo de corte de acero rápido es soldado por 

láser a la banda de acero aleado 
• Las ranuras laterales permiten la fácil expulsión 

del material cortado 
• Diámetros desde 14 mm a 210 mm ( Desde 9/16 

a 8.1/4 pulgadas) 
• La profundidad de corte para todos los diámetros 

es de 38 mm (1 V pulgadas) 

SIERRAS DE CORONA CARBIDE 
Las sierras de corona con puntas de dientes de 
carburo de tungsteno consisten en una "bola" de dicho 
carburo que se fusiona con el diente de la sierra. 
Dicha punta es entonces desbastada hasta su forma 
final con un ángulo de corte de 5 grados positivo. 

Las sierras de corona CT ofrecen nuevas 
posibilidades para perforar agujeros en materiales 
como el hormigón ligero, ladrillo, baldosas, plásticos 
reforzados y otros materiales abrasivos no férreos. 

Las sierras CARBIDE realizan agujeros limpios 
en cerámica, ladrillos, laminados, pizarra, fibra de 
vidrio, madera, etc. 
Las ranuras laterales permiten la fácil expulsión 
del material cortado 
Diámetros desde 14 mm a 210 mm ( Desde 9/16 a 
8.1/4 pulgadas) 
La profundidad de corte para todos los diámetros 
es de 38 mm (1 V pulgadas) 



SISTEMA DE SIERRAS DE CORONA 
Surtido completo de sierras de corona, platos de 
arrastre, soportes y accesorios. Todo lo que usted 
necesita para realizar agujeros perfectos desde 14 
mm a 210 mm (9/16" a 8.1/4"). 

Concebido como un sistema totalmente 
intercambiable, esta línea completa de soportes, 
extensiones, brocas, platos de arrastre, muelles 
eyectores y adaptadores maximiza el rendimiento 
y flexibilidad de las sierras de corona Bahco. 

Sierras Sierras de corona con 
de corona puntas de dientes de 

bi-metal carburo de tugsteno. 

La medida real es 12 pulgadas 

Seleccione el soporte adecuado de acuerdo con 
el tamaño de la sierra de corona y el tamaño del 
portabrocas de la taladradora a utilizar. 

El soporte 3834-ARBR-730, para coronas de 14 a 
30 mm, posee una espiga triangular y un cuerpo 
redondeado. Para diseños más robustos y fácil expulsión 
de coronas de 14 a 30 mm seleccione soportes con 
espigas y cuerpos hexagonales, es decir 3834- ARBR-
630, -930, -1130. 

El diseño de los soportes para sierras de corona de 
32-210 mm, 3834-ARBR-9100, -11152 y -16152 
Power Driver™, eliminan el juego y aumentan la fuerza 
de la sierra de corona al redistribuir la carga de la rosca 
a la base de la corona. Los husillos Power Driver™ se 
deben emplear con máquinas portátiles y cuando se 

trabaja con una alta carga de trabajo en máquinas Ajas. 
Los soportes QC disponen de un mecanismo de cambio 
rápido y no requieren herramientas para cambiar las 
sierras de corona. 

Todos los soportes han sido endurecidos para 
proporcionar máxima resistencia. Los husillos más 
grandes, para sierras de corona de 32 - 210 mm, 
poseen pasadores de arrastre para transferir la mayor 
fuerza de corte de la herramienta eléctrica a la corona. 
Recomendamos no utilizar soportes con espigas de 9 
mm (11/32") para sierras de corona de tamaño superior a 
100 mm (4"). Se incluye una broca piloto de acero rápido 
(3834-DRL) que va incluida con todos los soportes. Al 
cortar materiales abrasivos recomendamos utilizar la 
broca piloto con punta de carburo 3834-DRL-CT. 
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BAHCO 

HOJAS DE SABLE 
RÁPIDAS E X A C T A S Y S E G U R A S EN E L C O R T E . CORTAN UNA 
AMPLIA VARIEDAD DE MATERIALES 

Bahco ofrece un surtido de hojas de sable 
adecuadas a cualquier trabajo de corte. 
Fabricadas con las aleaciones y diseños de 
dentado más avanzados, las hojas de sable Bahco 
combinan una gran robustez (y resistencia a los 
impactos) con una mayor potencia y control de 
corte. Por ello le permiten producir cortes rápidos, 
más limpios y más exactos, una y otra vez. 

La línea Bahco de hojas de sable es realmente 
única. Gracias a tres tipos diferenciados, 
cada uno con una amplia gama de longitudes, 
diseños y dentados, existe una hoja de sable 
para cada tipo de aplicación. 

RENDIMIENTO P E R F E C T O 
Una verdadera hoja de sable profesional no 
debería solamente ser fuerte y fácil de usar. 
También debería tener los dientes fresados para 
proporcionar un corte potente y enfrentarse con 
éxito a las aplicaciones más difíciles. La nueva 
generación de hojas de sable Bahco cumple con 
todos y cada uno de esos requisitos. 

La gama ofrece una amplia selección de diseños, 
tamaños y dentados incluyendo Sandflex® DSL 
para trabajos de demolición y construcción. 
Asimismo, la gama incluye hojas de acero al 
carbono especialmente diseñadas para el corte 
de madera y hojas de carburo de tungsteno para 
materiales abrasivos y duros. 

t\ll 
¡Dientes perfectos! L a s hojas de sable de la nueva gama 
Bahco tienen un dentado agresivo con un fresado de 
precisión. L a s hojas bi-metal 3840 SANDFLEX® D S L , S T , S L 
y S C también se caracterizan por tener un dentado con paso 
variable. Han sido diseñadas para todo propósito con el fin de 
alcanzar unas prestaciones y versatilidad inmejorables. 

P E R F E C T A S PARA TODO TIPO DE T R A B A J O S 

Independientemente del tipo de trabajo que realice, 
encontrará la hoja de sable Bahco correcta en la 
nueva gama. La nueva gama de hojas de sable 
Bahco para profesionales tiene características 
que la hacen la elección natural ante virtualmente 
cualquier situación. 



HOJAS DE SABLE 
UNA GAMA Q U E C U B R E TODAS S U S N E C E S I D A D E S 
En la gama de Bahco encontrará la hoja de sable adecuada para cualquier trabajo. 

Corte de metal 

3840 Serie 3842 Serie 3844 Serie 3845 Serie 3846 Serie 

Corte de metal • • 
Madera con clavos • 
Carne • 
Pallet • 
Madera • 
Baldosas • 
Cerámica • 
Cristal • 
Plástico • 
Plástico reforzado • 



BAHCO 

ELIJA LA HOJA DE SABLE CORRECTA 
PASO 1: S E L E C C I O N E E L DENTADO CORRECTO 

Las hojas de sable Bahco presentan un dentado 
agresivo y de precisión. Además, muchas hojas bi¬
metal están provistas de dentado con paso variable. 
Todo ello tiene por resultado un rendimiento de corte 
insuperable y versátil. E l tipo y grosor del material a 
cortar determinan el diseño de dentado y número de 
dientes por pulgada que rendirá mejor. 

1. Seleccione el material y dimensión con la ayuda 
de la guía de materiales 

2. Elija el grupo de dentado (dientes por pulgada) 
que puede ser utilizado para su aplicación 

E s p e s o r de material mm Metal / Acero Plástico Laminados/ag lomerado Madera Pladur 

>50 4/6 4/6 

7* 

4/6 

20-50 5/8 5/8 5/8 7* 5/8 

6 6 5/8 6 

8 8 8 8 

10 10 10 10 

10-20 8/12 8/12 8/12 8/12 8/12 
14 14 14 14 14 

3-10 18 18 18 18 18 

0-3 24 24 24 24 

6 30 -35 25-30 20-25 15-20 

7 45 -65 45-60 40-60 20-40 

PASO 2: ELIJA E IDENTIFIQUE LA HOJA BAHCO CORRECTA 

Cómo leer los códigos de producto de las hojas de sable Bahco. 

Ejemplo: 3840- 150- 14- ST- . 5P 

Unidad de envase: 1, 2, 5, 10, 100 dependiendo del producto 

Forma de la hoja: ST = estándar; UST= Espiga en U 
SL = Inclinado; SC = Contorneado 
DSL: Inclinado (para materiales de demolición) 

Dientes por pulgada (TPI) 

Longitud de la hoja en mm 

Material de la hoja 
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SIERRAS PARA MÁQUINAS 
C O N S I D E R A C I O N E S PARA E L C O R T E DE M E T A L E S CON 
HOJAS DE S I E R R A SANDFLEX® PARA MÁQUINAS 

El tensionado de la hoja debe ser superior al de 
una hoja de acero rápido convencional. Puede ser 
necesario volver a tensar 
Ponga a funcionar una nueva hoja con avances 
reducidos durante unos minutos 
Ajuste el avance correcto, comprobando las 
virutas. Deben ser redondas, Anas y en espiral. 
Si aparecen quemadas o azules significará que el 
avance es demasiado elevado 
Si las virutas son Anas, significará que el avance 
es demasiado bajo 

Use el refrigerante recomendado 
Compruebe que la pieza está firmemente sujeta 
Elija una hoja más ancha y más gruesa para 
calidades de acero de baja mecanización. El material 
desperdiciado será ligeramente mayor, pero el riesgo 
de torcerse durante el aserrado se verá reducido 
Nunca utilice una nueva hoja en un corte ya iniciado 
Evite serrar en cantos afilados y esquinas 
Siempre inicie el aserrado con la hoja fuera de la 
pieza a cortar. El dentado no deberá estar tocando la 
pieza cuando la máquina empiece a funcionar 
Mantenga la máquina en buenas condiciones 

TENSIONADO DE LA HOJA 

El tensionado correcto de la hoja es un factor 
decisivo para garantizar un aserrado recto y una 
vida de la hoja larga y útil. Si el tensionado es 
demasiado bajo, la hoja se doblará hacia arriba o 
se torcerá, lo que puede generar una gran fatiga y 
mayor desgaste de la hoja y un aserrado desigual. 

Una tensión excesiva provoca una gran tensión 
en la hoja y en su montura. En estos casos la hoja 
generalmente se romperá, pero la montura también 
se verá dañada, especialmente si se emplea una 
hoja de mucho peso. 

NÚMERO DE C O R T E S 
El número de cortes correcto para una 
determinada operación depende de la 
mecanización del material. Para lograr una mayor 
duración de la hoja el número de cortes debe ser 

La mejor forma de tensionar la hoja es utilizar un 
tensiómetro Bahco. Este es un instrumento que se 
monta sobre la hoja de sierra y mide la elongación 
cuando se aplica la tensión. Existe un valor 
recomendado para cada hoja. 

• Fije la hoja en la montura con el dentado en 
dirección al aserrado, pero no tensione la hoja 

• Compruebe que la hoja permanece totalmente 
plana en el porta-hojas 

• Fije el medidor de tensión a la hoja de sierra 
• Gire la tuerca de tensionado hasta que la escala 

de tensionado muestre el valor recomendado 
• Si no dispone de un medidor de tensión, siga las 

recomendaciones de tensionado del fabricante 

bajo y la presión de avance moderada. Como 
regla general, para materiales más duros el 
número de cortes debe ser menor y la presión de 
avance más alta. 
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ÍBAHCOI 

AVANCE 
La capacidad de corte de una hoja de sierra de 
máquina depende, entre otros factores, de la 
combinación de la presión de avance y el número de 
cortes. Maximizar la presión de avance y el número de 
cortes sin duda aumenta la capacidad, pero asimismo 
aumenta el riesgo de desviaciones en la dirección de 
corte, y provocará un desgaste más rápido de la hoja 
de sierra. Recomendamos emplear una presión de 
avance alta, pero reduciendo el número de cortes 
por minuto. 
No es posible proporcionar presiones de avance 
exactas, ya que las condiciones varían de una 
máquina a otra. La presión excesiva de avance 
provocará la rotura del dentado, desviaciones en la 
dirección de corte y, eventualmente, la rotura de la 
hoja. Por otro lado, una presión de avance insuficiente 
aumentará el riesgo de deslizamiento de los dientes 
sobre la pieza, sin aserrarla adecuadamente, lo que 
provocará un recalentamiento, un reblandecimiento y 
un desgaste anormalmente prematuro. 

Analizando la pieza, la hoja y las virutas, puede, 
a menudo, saber si la presión de avance elegida 
es correcta o no. Los siguientes ejemplos pueden 
resultar útiles: 
Si la máquina vibra anormalmente, la presión de 
avance es demasiado alta. 
Si la viruta está quemada, la presión de avance es 
demasiado alta. 
Si el dentado tiende a agrietarse, la presión de avance 
es demasiado alta. 
Una viruta demasiado fina o pulverizada, indica que la 
presión de avance es demasiado baja. 
El dentado puede mostrar también signos de 
sobrecalentamiento y volverse romo. 
Unas virutas Anas y rizadas indican que se está 
utilizando la presión de avance óptima. 
Una hoja de sierra nueva debe hacer el rodaje 
trabajando siempre durante unos minutos con 
una presión de avance más baja. Esto ayuda a 
prolongar la vida de la hoja. 

MATERIALES Y DENTADOS 

Las hojas de sierra de máquina Bahco estándar, se 
suministran con 4, 6, 8, 10 y 14 dientes por pulgada 
(para máquinas KASTO®, se fabrican también con 
2 o 3 dientes por pulgada). En las operaciones 
de corte en máquina, es muy importante elegir 
el número correcto de dientes por pulgada. Una 
regla útil para dicha elección es que, al menos, tres 
dientes deben estar siempre en contacto con el 
material a cortar. 

La elección del dentado depende de las 
propiedades y dimensiones de la pieza a cortar. 
Los bloques Anos precisan de un número de 
dientes mayor por pulgada, para que la hoja no 
se doble o se rompa. Además los materiales 
blandos, como por ejemplo el aluminio, piden un 
mayor espaciado para la viruta, es decir, un paso 
mayor para evitar que la viruta se atasque entre los 
dientes de la hoja e interfiera con el aserrado. 
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TABLA DE CONVERSIÓN DE DENTADO 

Dientes por pulgada 2 3 4 5 6 8 10 14 

Dientes por cm 0,8 1,2 1,5 2 2,5 3 4 6 

ELIJA EL NÚMERO DE DIENTES 
ADECUADO EN RELACIÓN CON EL 
MATERIAL A MECANIZAR 
NÚMERO DE D IENTES POR P U L G A D A Y P O R APLICACIÓN. 
P U L G A D A S Y CMS 

3802 High Speed 

Espesor mm** 10 mm 10-40 mm 40-80 mm > 80 mm m/min 
Acero blando de fácil mecanización 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-2 1,5-0,8 25-35 

Acero de fácil mecanización 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-2 1,5-0,8 25-35 

Acero para herramientas 

No aleado 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 20-30 

Aleado 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 20-30 

Acero aleado 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 20-30 

Acero rápido 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 15-25 

Acero inoxidable 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 10-25 

Aleaciones especiales 

(Ni y Ti) 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 10-20 

Hierro fundido 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 30-40 

Cobre y Bronce 14 4 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 40-60 

Aluminio 14-10 4-6 10-6 4-2,5 6-4 2,5-1,5 4-3 1,5-1,2 40-60 

* Velocidad de corte media en m/min. = número de cor tes en cortes/min. X 2 X cortes en metros. 

** P a r a tubos: espesor de la pared x 2. 
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BAHCOI 

SIERRAS DE CALAR 
HOJAS DE S I E R R A S DE C A L A R DE PRIMERA CATEGORÍA 
PARA P R O F E S I O N A L E S 

Material de calidad superior 
Las hojas de sierras de calar se fabrican en acero 
al carbono, acero rápido o bimetal. Las hojas 
bimetal proporcionan la 
dureza del acero rápido, 
con la flexibilidad del 
acero para muelles. 
El resultado es una hoja 
que mantiene su afilado 
durante más tiempo 
y puede soportar una 
presión inmensa. 

Dentado progresivo 
El dentado progresivo es óptimo al cortar 
materiales Anos. El dentado entonces se vuelve 

más basto y efectivo 
cuanto más lejos de 
la espiga, con lo que 
permite procesar material 
más grueso. El diseño 
proporciona una hoja que 
funciona extremadamente 
bien en cualquier situación 
de trabajo. 

El color naranja con el texto en 
negro e s una hoja bi-metal/acero 
rápido para aceros o metales. 

El negro con texto en 
naranja e s una hoja 
bi-metal/acero al carbono 
para madera. 

Naranja con el texto en gris 
s una hoja bi-metal para 
madera y metales. 

Si e s Gris claro con texto negro es 
una hoja de carburo de 
tungsteno para materiales abrasivos. 

Bahco tiene hojas de sierra de calar para todas las marcas de sierra con 
anclaje en T. El color facilita encontrar los grupos principales correctos. 
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